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Prtifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§3) Verfahren und Vorrichtung zur Dosierung von Leim 

lm vollautomatischen Verfahren werden sogenannte 
Leimperlen hergestellt, bei denen in einer flexiblen Hulle 
Leim hermetisch eingeschlossen ist. 

Hierzu wird in ein Formwerkzeug eine flexible Grundfolie 
eingelegt, beheizt und in die benotigte Formgebung tiefge- 
zogen und anschlieBend in die so gebildeten Formkorper 
Leim in dosierter Menge eingefullt und auf die gef ullten Full- 
korper eine Abdeckfolie aufgeschweifct. Danach werden die 
in sich geschlossenen und mit Leim gef ullten Formkorper als 
Leimperlen mittels Ultraschall herausgetrennt und aus dem 
Formwerkzeug herausgedriickt. 

Wesentlich ist, daft alle zur Herstellung der Leimperlen er- 
forderlichen Schritte in einem Formwerkzeug durchgefuhrt 
werden, das schrittweise den zugeordneten feststehenden 
» Stationen zugefuhrt wird. 

f Zur Durchfuhrung des Verfahrens dient ein Mehrfachstatio- 
nen-Schalttisch in Karussellanordnung, bei dem jeder Sta- 
tion ein fest auf dem Drehteller angeordnetes jewetls identi- 
sches Formwerkzeug zugeordnet ist. 
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Patentanspriiche : 

1 . Verfahren zur Dosierung von Leim, der in vorbereitete 
zylindrische Bohrungen von zu verbindende Teile, ins- 
besondere des Mobelbaues, eingebracht wird, dadurch 
gekennzeichnet, dafi im vollautomatischen Verfahren in 

5 ein Formwerkzeug (1) eine flexible Grundfolie (2) ein- 

gelegt, beheizt und in die benotigte Formgebung tief- 
gezogen, in die durch das Tiefziehen gebildeten Form- 
korper (18) dosierter Leim eingefiillt und auf die ge- 
fiillten Formkorper (18) eine Deckfolie aufgelegt wird 

10 und beide Folienteile miteinander verbunden und die 

mit Leim gefiillten, in sich geschlossenen Formkbrper 
(18) aus den beiden miteinander verbundenen Folien- 
teilen abgetrennt und als Leimperlen aus dem Formwerk- 
zeug (1) entfernt sowie der Rest der Folienteile abge- 

15 hoben werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
das dosierte Einbringen des Leims in die durch Tief- 
ziehen hergestellten Formkorper (18) der Grundfolie 

20 (2), das Auflegen der Deckfolie, das VerschweiSen bei- 

der Folienteile sowie das Abtrennen der in sich ge- 
schlossenen, mit Leim gefiillten Formkorper (18) aus 
den beiden miteinander verbundenen Folienteilen in 
einem Formwerkzeug (1) durchgefuhrt werden, das 

25 schrittweise den zugeordneten f eststehenden Statio- 

nen zugeftihrt wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeicb- 
net, dafl die Formwerkzeuge (1) mit der eingelegten 
Grundfolie (2) zum etirnseitigeii Einfahren in eine 
Aufheiz station (5) angehoben werden. 

4. Verfahren nacb einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die aufgeheizte Grundfolie (2) 
mit dem zugeordneten Pormwerkzeug (1) aus der Aufheiz- 
station (5) zu einer Formstation (6) annahernd in waa- 
gerechter Richtung verfahren und in der Formstation 
(6) zusammen mit einem mechanischen Vorstrecker der 
Formstation (6) abgesenkt wird, so daB bereits beim 
Absenken eine Vorstreckung der Grundfolie (2) erfolgt. 

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahren s nach An- 
spruch 1 bis 4, gekennzeichnet durch die Verwendung 
eines Mehrf ach-Stationen-Schalttisches in Karussel- 
anordnung, bei dem jeder Station ein fest auf dem 
Drehteller (3) angeordnetes jeweils identisches Form — 
werkzeug (1) zugeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB in Drehrichtung des Drehtellers (3) zunachst eine 
Folienschneide- und Einlege station (4), anschlieBend 
eine Aufheizetation (5), eine Formstation (6), eine 
Ubergabestation (19), eine Leimeinfiill station (7), 
eine Deckf olienauf legeetation (8), eine SchweiB- und 
Schneidestation (9), eine Leimperlen-Auswerf erstation 
(10) und eine Restf olien-Auswerf erstation (11) ange- 
ordnet sind . 
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7. Vorrichtung nach Anspruch 5 Oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Leimeinf Ullstation (7) durch je eine 
Abfttllpumpe fiir jeweils zwei durch Tiefziehen gebil- 
deten FormkSrper (18) der Grundfolie (2) gebildet 1st. 

5 

8. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 5 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Leimperlen-Auswerf erstation 

(10) durch einen oder mehrere AusdrUckstempel (13) 
sowie einem Abstreifer (14) mit zugeordneter Rutache 

10 (15) gebildet 1st. 

9. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 5 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Restf olien-Auswerf erstation 

(11) durch einen Greifer (16) mit zugeordneter Rut- 
15 sche (17) gebildet ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die mit der Schweifistation (9) 
gekoppelte Schneidstation fur verschiedene Grofien der 

20 auszuschneidenden Leimperlen stufenlos einstellbar 

ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dafi als Schweifi- und Schneid- 

25 station (9) eine Ultraschall-Schweifi- und Schneidan- 

anlage angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dafi als Schweifi- und Schneidstation 

30 (9) eine Hochf requenz- Schweifi-und Schneidanlage an- 

geordnet ist. 
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13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet , dafl jedes Pormwerk2eug (1) 
aus einer unteren Grundplatte mit einer schwenkbar 
daran angeordneten Abdeckplatte als Spannrahmen 

5 zum Feetklemmen der flexiblen Grundfolie (2) gebil- 

det ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 13 f da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Formwerkzeuge (1) ho- 

10 henbeweglich angeordnet sind. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Dosierung von Leim 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Dosierung von 
Leim, der in vorbereitete zylindriscbe Bohrungen von zu 
verbindende Telle, insbesondere des Mobelbaues, eingebracbt 
wird und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens. 

5 

Es ist bekannt, zur Verbindung von Mbbelteilen in die 
zylindrischen Bohrungen Leim einzubringen* Dieses Einbrin- 
gen des Leims erfolgt entweder manuell oder Uberwiegend 
unter Verwendung von Leimeinbringvorrichtungen. Trotz vor- 
10 gegebener Dosierung der Leimmenge und groBter Sorgfalt 
beim Einbringen des Leims laBt ev> sich nicht vermeiden, 
daB beim Einbringen des Leims oder/und beim Einschlagen 
oder Eindrucken eines Dubels in die Bohrlocber Leim auf 
die Oberflache des Mobelteils gelangt und diese verschmutzt 

15 

Der vorliegenden Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Dosierung des Leims nicht erst beim Einbringen des Leims 
in die Bohrlocber vorzunehmen und eine Verschmutzung der 
Oberflachen des Mobelteils beim Einbringen des Leims aue- 
20 zuschlieflen sowie eine Vorrichtung zu schaffen, mit der 
diese Dosierung ermoglicht wird* 

Diese Aufgabe wird erf indung sgemaB dadurch geloet, daB 
im vollautomatischen Verfahren in ein Eormwerkzeug eine 
25 flexible Grundfolie eingelegt, beheizt und in die beno- 
tigte Eormgebung tiefgezogen, in die durch das Tiefziehen 
gebildeten Pormlcorper dosierter Leim eingefiillt und auf 
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die gefUllten Formkorper eine Deckfolie aufgelegt wird 
und beide Folienteile miteinander verbunden und die mit 
Leim gefUllten, in sich geschlossenen Formkorper aus den 
beiden miteinander verbundenen Folienteilen abgetrennt 
5 und als Leimperlen aus dem Formwerkzeug entfernt sowie 
der Rest der Folienteile abgehoben werden. ZweckmaBiger- 
weise werden das dosierte Einbringen des Leims in die 
durch Tief Ziehen hergestellten Formkorper der Grundfolie, 
das Auflegen der Deckfolie, das Verbinden beider Folien- 

10 teile sowie das Abtrennen der in sich geschlossenen, mit 
Leim gefUllten Formkorper aus den beiden miteinander ver- 
bundenen Folienteilen in einem Formwerkzeug durchgef uhrt . 
Die Formwerkzeuge kbnnen schrittweise den fur die Durch- 
fUhrung der einzelnen Verf ahrensschritte zugeordneten 

15 f eststehenden Stationen zugefuhrt werden. 

Zweckmafligerweise werden die Formwerkzeuge mit der einge- 
legten Grundfolie zum stirnseitigen Einfahren in eine Auf- 
heizstation angehoben und die aufgeheizte Grundfolie mit 

20 dem zugeordneten Formwerkzeug aus der Auf heizstation zu 
einer Formstation annahernd in waagerechter Richtung ver- 
fahren und in der Formstation zusammen mit einem mechani- 
schen Vorstrecker der Formstation abgesenkt, so dafl be- 
reits beim Absenken eine Vorstreckung der Grundfolie er- 

25 folgt. 

Zur Durchfuhrung des Verfahrens findet erf indungsgemaB 
ein Mehrfach-Stationen-Schalttisch in Karusselanordnung 
Verwendung, bei dem jeder Station ein fest auf dem Dreb- 
30 teller angeordnetes jeweils identisches Formwerkzeug zu- 
geordnet 1st. In Ausgestaltung der Erfindung ist in Dreh- 
richtung des Drehtellers zunachst eine Folienschneide- 

- 7 - 
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und Einlegestation, anschliefiend eine Aufheizstation, 
eine Formstation, eine Leimeinf ullstation, eine Deck- 
f olienauf legestation, eine ScbweiS- und Schneidetation, 
eine Leimperlen-Auswerf erstation und eine Restfolien- 
5 Auswerf erstation angeordnet. Vorteilhaf terweise ist die 
Leimeinf till stat ion durch je eine Abfiillpumpe fiir jeweils 
zwei durch Tief Ziehen gebildeten Formkorper der Grund- 
folie gebildet. Die Leimperlen-Auswerf erstation kann 
durch einen oder mehrere Ausdruckstempel sowie einem Ab- 

10 streifer und die Restf olien-Auswerf erstation durch einen 
Greifer gebildet sein, denen jeweils eine gesonderte Rut- 
sche zur Abfuhrung der Leimperlen bzw. der Restfolien in 
SammelbehSlter zugeordnet ist. Da die GroSe der Leimper- 
len unter Beriicksichtigung des vorgesehenen Verwendungs- 

15 zwecks verschieden sein kann, ist die Schneidetation ftlr 
die auszuschneidenden Leimperlen fur verschiedene Grofien 
stufenlos einstellbar. Als SchweiB- und Schneidetation 
ist vorteilhaf terweise eine Ultraschall- SchweiS- und 
Schneidanlage oder eine Hochf requenz- SchweiB-und Schneid- 

20 anlage angeordnet. 

Bei einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm der Erfindung ist 
jedes Formwerkzeug aus einer unteren Grundplatte mit einer 
schwenkbar daran angeordneten Abdeckplatte als Spannrahmen 
25 zum Festklemmen der flexiblen Grundfolie gebildet. Zweck- 
mafligerweise ist jedes Formwerkzeug hohenbeweglich ange- 
ordnet. 

Nach der Erfindung verbleibt das in das Pormwerkzeug 
30 eingelegte Ausgangsmaterial in Form der Grundfolie wah- 
rend des gesamten Verfahrens im Pormwerkzeug, d.h., die 
fertigen Leimperlen werden aus dem Pormwerkzeug entnom- 

- 8 - 
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men, in das die Grundfolie eingelegt worden ist. Dadurch 
kann die bei einer Entfernung der Grundfolie aus dem 
Formwerkzeug zu erwartende Schrumpfung nicht eintreten, 
wodurch eine auSerordentlich exakte PaSgenauigkeit ga- 
5 rantiert ist. Die im Tief ziehverf ahren aus der Grundfolie 
gebildeten Pormkorper zur Aufnahme des Leims besitzen 
eine geringe Plache zum AufschweiQen der Deckfolie, die 
durch das Verbleiben der Grundfolie im Pormwerkzeug exakt 
erhalten bleibt. Das Dosieren von Leim unabhangig vom 
10 Zeitpunkt und Ort der Verwendung der Leimperlen ist fur 
viele Anwendungsgebiete aufterst okonomisch, vor allem 
bei der Mobelherstellung. 

Ein AusfUhrungsbeispiel einer zur DurchfUhrung des er- 
15 f indungsgemaSen Verfahrens geeigneten Vorrichtung ist 
in der Zeichnung dargestellt. Es zeigen: 

Pig. 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung; 

20 Pig. 2 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung und 

Pig. 3 eine Draufsicht auf ein Pormwerkzeug nach Durch- 
laufen der Formstation. 

25 Der Mehrf ach-Stationen-Schalttisch in Karusselanordnung 
ist in geechweifiter Stahlkonstruktion ausgefiihrt und be- 
sitzt einen Grundaufbau mit integriertem Drehantrieb. 
Auf einem Dreh teller 3 eind insgesamt neun identische 
Pormwerkzeuge 1 fest angeordnet, die iiber den Drehan- 

30 trieb schrittweise zu den einzelnen stationar angeord- 
neten Stationen befordert werden. 

- 9 - 
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In der Schneid- xind Einlegestation 4 wird die Tief zieh- 
folie von der Rolle abgewickelt, abgeschnitten und in 
das bereitstehende geoffnete Formwerkzeug 1 als Grund- 
folie 2 eingelegt. Mittels der in der Auf heizstation 5 
5 angeordneten Heizstrahler wird die Grundfolie 2 auf die 
benotigte Temperatur aufgeheizt. Die aufgezeizte Grund- 
folie 2 wird danach in der Formstation 6 mittels Druck, 
Vakuum und mechanischer Vorstreckung tiefgezogen und an- 
schlieSend abgekUhlt. In der sich anschlieflenden Leim- 
10 einfiillstation 7 wird in alle durch das Tiefziehen ge- 
bildeten Pormkorper 18 Leim eingefullt, der entsprechend 
der Vorgabe exakt dosiert ist. Hierbei sind jeweils zwei 
Pormkorper 18 einer gesonderten Abfullpumpe 12 zugeord- 
net . 

15 

In der Deckf olienauf legestation 8 wird die Deckfolie von 
einer Rolle abgewickelt, abgeschnitten und uber die mit 
Leim gefiillten Pormkorper 18 abgelegt. Als nachster 
Schritt folgt in der Schweiflstation 9 das VerschweiSen 

20 der aufgelegten Deckfolie mit der Grundfolie 2 und das 
Heraustrennen der nunmehr allseitig geschlossenen und 
mit Leim gefiillten Pormkorper 13 mittels Ultraschall. 
In dem Formwerkzeug 1 befinden sich nach diesem Arbeits- 
schritt die mit Leim gefiillten Pormkorper 18 als Leim- 

25 perlen und die Restfolie. In der Leimperlen-Auswerf er- 
station 10 werden die einzelnen Perlen von einem oder 
mehreren Stempeln 13 aus dem Formwerkzeug 1 gedriickt 
und von einem Abstreifer 14 auf eine Rutsche 15 gescbo- 
ben, von wo aus sie In einem Sammel- und/oder Trans- 

30 portbehalter fallen* Die im Formwerkzeug 1 verbliebene 
Restfolie wird in der Restf olien-Auswerf erstation 11 
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von einem Greifer 16 von dera Pormwerkzeug 1 auf eine 
zugeordnete Ruteche 17 gehoben. 

Zwischen der Pormstation 6 und der Leimeinfull station 7 
5 1st eine tfbergabestation 19 angeordnet, in der Strom, 
Luft, Wasser und Vakuum auf den Drehteller 3 zugefuhrt 
wird. In der Schaltanlage 20 sind alle Steuerungsele- 
mente untergebracht , wobei jede Station ihre eigene 
Steuerung hat, die alle von einer Zentralsteuerung iiber- 
10 wacbt werden. 

Wie aus Pig. 3 ersichtlich, sind in der Pormstation 6 
in die auf das Formwerkzeug 1 aufgelegte Grundfolie 2 
insgesamt 2 Reihen zu je 18 Pormkorper 18, insgesamt 
15 also 36 Pormkorper 18, durch Tief Ziehen geformt worden. 
Bei einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm werden diese 36 
Pormkorper 18 in 2 Verf ahrensschritten mit Leim gefiillt, 
d. h., in jedera Verf ahrensschritt werden 18 FormkSr- 
per 18 gleichzeitig exakt dosiert gefiillt . 

20 

Die Pormkorper 18 haben im Ausf lihrungsbeispiel einen 
Durchmesser von 8 mm einschlieSlich 0,5 mm SchweiSrand 
und 8 mm Tiefe. Die Deckfolie kann biindig mit der 
AuQenwandung des Pormkorpers 18 abgeschnitten werden. 
25 Als vorteilhaft, vor allem bei der Verwendung der Leim- 
perle, hat sich jedoch ein ttberstand der Deckfolie iiber 
die auflere Wandung der Leimperle erwiesen. 
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1 Formwerkzeug 

2 Grundfolie 

3 Drehteller 

4 Schneide- u. Einlegestation 

5 Aufheizstation 

6 Formstation 

7 Leimeinfullstation 

8 Deckf olienauf lege station 

9 Schweifi- und Schrieidestation 

10 Leimperlen-Auswerf er station 

1 1 Restf olien-Auswerf erstation 

1 2 Abf ullpumpe 

1 3 Ausdruckstempel 

14 Abstreifer 

15 Rutsche fur 10 

16 Greifer 

17 Rutsche 

18 Pormkorper 

19 Ubergabe station 

20 Schaltanlage 
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Fig, 3 
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